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AnschluStrager und Verfahren zum Verbinden des 
AnschluStragers mit einem Spritzgufiteil 

15 

Stand der Technik 

Die Erf indung geht aus von einem AnschluStrager nach der 
Gattung des Anspruchs 1 und einem Verfahren zum Verbinden 
20 des AnschluStragers mit einem SpritzguSteil nach der ;Gattung 
des Anspruchs 11. 

Ein gatfcungsgemaSer AnschluStrager ist beispielsweise aus 
der DE 43 32 172 Al und speziell fur Magnetspulen aus der 
25 DE 295 14 315 Ul bekannt . 

Die Einbettung metallischer AnschluStrager in ein 
SpritzguSteil, insbesondere in den Spulentrager fur 
Magnetspulen, welche beispielsweise in (Hochdruck-) 

30 Brennstof f einspritzventilen Verwendung finden, findet 
gewohnlich wahrend der Herstellung des SpritzguSteils statt. 
Dabei wird der AnschluStrager an der entsprechenden Stelle 
der SpritzguSf orm positioniert und dann das SpritzguSteil in 
der Form gefertigt. Dadurch wird der AnschluStrager in das 

35 Sprit zgufiteil eingebettet. 

Nachteilig an dem oben beschriebenen Verfahren ist 
insbesondere der hohe Fertigungsauf wand, da die benotigten 
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Werkzeuge gegen den Spritzdruck abgedichtet sein miissen und 
daher erhohte Werkzeugkosten anf alien. 

Zudem kann die Positionierung der AnschluStrager in dem 
5 SpritzguSteil nicht genau genug erfolgen, der AnschluStrager 
kann zudem bei noch nicht wSllig ausgehartetem Kunststoff 
bei weiteren Bearbeitungsschritten in seiner Position 
verschoben oder verdreht werden. 

10 Durch die Form der gangigen AnschluStrager kann auSerdem 
nicht ausgeschlossen werden, daS sich der AnschluStrager 
nach dem Ausharten aus dem SpritzguSteil lost, da keine 
Arretierungen vorhanden sind, die den AnschluStrager bei 
einer Zugbelastung festhaltem. 

15 

Vorteile der Erfindung 

Der erf indungsgemaSe AnschluStrager mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 und das erf indungsgemaSe Verfahren zum Verbinden 
20 des AnschluStragers mit einerti SpritzguSteil mit den 
Merkmalen des Anspruchs 11 hat demgegenuber den Vorteil, daS 
der AnschluStrager sowohl positionsgenau in einer 
definierten Lage als auch ortsfest verankert in dem 
SpritzguSteil befestigt ist. 

25 

Das EinschieSen des AnschluStragers in das fertige 
SpritzguSteil ist ohne groSen . technischen Aufwand 
realisierbar und fuhrt zu einer hohen Posit ionsgenauigkeit, 
da der Kunststoff bereits groStenteils ausgehartet und die 
30 Lage des eingeschossenen AnschluStragers damit nicht mehr 
veranderbar ist. 

Durch die in den Unteranspruchen aufgefuhrten MaSnahmen sind 
vorteilhafte Weiterbildungen des im Anspruch 1 angegebenen 
35 AnschluStragers und des im Anspruch 11 angegebenen 
Verfahrens moglich. 
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Von Vorteil ist insbesondere die einfache Form des 
AnschluStragers, der mit den Verankerungsvorrichtungen in 
herkommlicher Weise aus Metallblech ausstanzbar ist. 

5 Die Ausgestaltung der Verankerungsvorrichtungen ist beliebig 
wahlbar und kann neben der Sagezahnf orm beispielsweise auch 
eine eckige oder gerundete Form aufweisen. 

Von Vorteil ist auch, date das Vorformen des SpritzguSteils 
tO im Einschufibereich des AnschluStragers durch geringfugige 
Anderungen der vorhandenen SpritzguSf ormen moglich ist. 

Zeichnung 

15 Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung 
vereinfacht dargestellt und in der nachf olgenden 
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. l einen schematischen Langs.schnitt durch einen 
20. _ erf indungsgemaSen . AnschluStrager ,und den 

entsprechend gestalteten EinschuSbereich eines 
SpritzguSteils, und 

Fig. 2 eine schematische Ansicht eines Spulentragers 
25 einer Magnetspule mit zwei erf indungsgemaS 

ausgestalteten Anschlufitragern. 

Beschreibung des Ausf uhrungsbeispiels 

30 Fig. 1 zeigt in einer auszugsweisen, schematisierten 
Schnittdarstellung ein erstes Ausf uhrungsbeispiel eines 
erf indungsgemaSen AnschluStragers 1. Der AnschluiStrager 1 
findet insbesondere Verwendung in 

Brennstof f einspritzventilen, wo er die Verbindung zwischen 

35 einer auf einen Spulentrager gewickelten Magnetspule und 
einem elektronischen Steuergerat zur Betatigung des 
Brennstof feinspritzventils herstellt. Der Spulentrager wird 
dabei im Sprit zguSverf ahren hergestellt. 
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Der AnschluStrager 1 weist vorzugsweise eine flache Form auf 
und wird durch Ausstanzen auis einem Metallblech hergestellt. 
Er kann Bef estigungslocher H3 und Aussparungen 18 in einem 
Biegebereich 14 (Fig. 2) aufweisen, welche die weitere 
5 Bearbeitung des AnschluStragrers 1 nach dem Einbringen in ein 
SpritzguSteil 2, beispielsweise einen Spulentrager , 
ermoglichen. 

Im vorliegenden Ausf uhrungstaei spiel weist der AnschluStrager 
10 1 einen laschenf ormigen Bositionierungsabschnitt 5 auf, 
welcher ein erstes Ende 16 dies AnschluStragers 1 bildet. Der 
Positionierungsabschnitt 5 kann dabei rund oder mehrkantig 
ausgebildet sein. Der Ptositionierungsabschnitt 5 des 
AnschluStragers 1 sorgt fur die prazise Lage des 
15 AnschluStragers 1 in dem SpritzguSteil 2. 

An den Positionierungsabsclhnitt 5 des AnschluStragers 1 
schlieSt sich ein Arret ierumgsabschnitt 6 an. Dieser sorgt 
fur die sichere Verankerungj des AnschluStragers 1 in dem 

20 SpritzguSteil 2. Der Arretierungsabschnitt 6 des 
AnschluStragers 1 ist im vorliegenden Ausf uhrungsbeispiel in 
Form von zwei Uberstaanden 9 ausgefuhrt, welche 
sagezahnf ormig ausgebildet sdnd. Die Uberstande 9 sind durch 
Ausnehmungen 10 von eiLnem zweiten Ende 17 des 

25 AnschluStragers 1 abgesetzt. Die Ausnehmungen 10 haben die 
Aufgabe, die beim Einbringean des AnschluStragers 1 in das 
SpritzguSteil 2 auftretende Verf ormungsenergie aufzufangen, 
damit der AnschluStrager 1 ini Biegebereich 14 nicht verbogen 
wird. Das zweite Ende 17 des AnschluStragers 1 kann, wie in 

30 Fig. 2 naher dargestellt, Bef estigungslocher 13 und 
Aussparungen 18 im Biegebereich 14 zur Befestigung der 
Drahtenden der Spule und zmr leichteren Weiterbearbeitung 
aufweisen. 

35 Das SpritzguSteil 2 weist eine korrespondierende Ausnehmung 
15 auf, in welche der AnschluStrager 1 eingebracht wird. Die 
Ausnehmung 15 gliedert sich in einen Positionierungsbereich 
7 und einen Arret ierungsbereich 8 . Der 

Positionierungsbereich 7 istt dabei so ausgeformt, daS der 
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Positionierungsabschnitt 5 des AnschluStragers 1 
f ormschlussig einbringbar ist. Der Arretierungsbereich 8 der 
Ausnehmung 15 weist eine Breite senkrecht zu einer 
Langsachse 19 des AnschluStragers 1 auf, welche der Breite 
5 des zweiten Endes 17 des AnschluStragers 1 entspricht. Die 
Uberstande 9 des AnschluStragers 1, welche fur die 
Verankerung des AnschluStragers 1 im SpritzguSteil 2 sorgen, 
besitzen jedoch eine groSere Breite. Dies fuhrt zu einer 
sicheren Verankerung des AnschluStragers 1 im SpritzguSteil 

10 2, da sich die Uberstande 9 in den Kunststoff des 
SpritzguSteils 2 hineinbohren. Beim Einbringen des 
AnschluStragers 1 in das SpritzguSteil 2 tritt zudem eine 
geringfiigige Verformung der Uberstande 9 auf, welche nach 
dem Einbringen in das SpritzguSteil 2 entgegen der 

15 EinschuSrichtung hakenformig abgebogen werden. 

Die Einbringung des AnschluStragers 1 in. das ..Spri-tsZguSteil. 2 
erfolgt durch EinschieSen kurz vor der volligen Aushartung 
des Kunststoff s des SpritzguSteils 2. .Das EinschieSen kann 

20 beispielsweise durch die Vervandung von PreSluft erfolgen. 
Der AnschluStrager 1 wird dabei durch die widerhakenartigen 
Uberstande 9 so in dem SpritzguSteil 2 verankert., daS der 
AnschluStrager 1 auch nach dem volligen Ausharten des 
Kunststoffs des SpritzguSteils 2 nicht mehr aus der 

25 Ausnehmung 15 des SpritzguSteils 2 herausgezogen werden 
kann. Durch die beim EinschieSen erfolgte Verformung der 
Uberstande 9 wird eine zusatzliche Verspreizung erreicht. 

Wird bei weiteren Bearbeitungsschritten, beispielsweise beim 
30 Verloten der Drahtenden der Magnetspule mit den 
AnschluStragern 1, der Kunststoff des SpritzguSteils 2 
nochmals kurzzeitig erwarmt, erhoht sich der FormschluS 
zwischen dem SpritzguSteil 2 und dem AnschluStrager 1 im 
Arretierungsbereich 8 weiter, ohne daS dabei die Position 
35 des AnschluStragers 1 im SpritzguSteil 2 beeinfluSt wird. 

Dieser Effekt kann durch eine groSere Baulange und/oder eine 
groSere EinschuStief e des AnschluStragers 1 in dem 
SpritzguSteil 2 zusatzlich unterstutzt werden, da die 
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Funktionen des Positionierens und des Arretierens raumlich 
weit voneinander getrennt werden konnen. 



In Fig. 2 ist ein Anwendungsbei spiel des erf indungsgemafien 
5 Anschlufitragers 1 schemat isiert dargestellt. Das 
SpritzguSteil 2 ist in diesem Fall als Spulentrager 2a 
ausgef iihrt, welcher nicht weiter dargestellte Wicklungen 
einer Magnetspule zur Betatigung eines nicht weiter 
dargestellten Brennstof f einspritzvent ils auf nimmt . 

10 

Der Spulentrager 2a weist einen Wicklungsbereich 11 auf, 
welcher in einem weiteren Bearbeitungsschritt die Wicklungen 
der Magnetspule auf nimmt . Die Enden der Wicklung werden uber 
Drahtf iihrungen 12 uber einen Vorsprung 3 des Spulentragers 
15 2a zu den AnschluStragern 1 gef iihrt . 

Die AnschluStrager 1 sind dabei in einer Stirnseite 4 des 
Vorsprungs 3 angeordnet . Die AnschluStrager 1 weisen 
Bef estigungslocher 13 fur die Drahtenden der Magnetspule 

20 sowie einen Biegebereich 14, in welchem die AnschluStrager 1 
in weiteren Bearbeitungsschritten abgebogen werden konnen, 
auf. Wie bei dem rechten Anschlufitrager 1 in Fig. 2 
angedeutet, konnen die AnschluiStrager 1 dabei an ihrem 
ersten Ende 16 wie in Fig. 1 naher beschrieben ausgestaltet 

25 sein und durch das oben beschriebene Verfahren zum Verbinden 
des Anschlutetragers 1 mit dem Sprit zguSteil 2 in den 
Spulentrager 2a eingebracht werden. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte 
30 Ausf iihrungsbeispiel beschrankt, sondern auch fur eine 
Vielzahl anderer Formen des AnschluStragers 1 geeignet . Das 
erf indungsgemaSe Verfahren kann zum Einbringen beliebiger 
Metallteile in einen vorgeformten Sprit zgutekorper verwendet 
werden. 
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Anspruche 

15 1. AnschluStrager (1), insbesondere AnschluStrager (1) fur 
Spulentrager von Magnet spul en, 

wobei der AnschluStrager (1) einen Positionierungsabschnitt 
(5) zur Ausrichtung des AnschluStragers (1) in einer 
Ausnehmung (15) eines den AnschluStrager (1) umgebenden 
20 Sprit zguSteils (2) und einen uber die Breite des 
Posit ionierungsabschnitts (5) vorstehenden 

Arret ierungsabschnitt (6) zur Verankerung des 

AnschluStragers (1) in dem Sprit zguSteil (2) aufweist. 

25 2. AnschluStrager nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers (1) 
ein erstes Ende (16) des AnschluStragers (1) bildet . 

30 3. AnschluStrager nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet # 

daS der Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers (1) 
laschenf ormig ausgebildet ist . 

35 4. AnschluStrager nach Anspruch 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet , 

daS das den Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers 
(1) bildende erste Ende (16) des AnschluStragers (1) rund 
ausgebildet ist . 
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5 . AnschluStrager nach Anspruch 2 oder 3 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das den Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers 
5 (1) bildende erste Ende (16) des AnschluStragers (1) 
mehrkantig ausgebildet ist. 

6. AnschluStrager nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 daS der Arret ierungsabschnitt (6) des AnschluStragers (1) 
mindestens zwei Uberstande (9) aufweist. 

7. AnschluStrager nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

15 daS die Uberstande (9) sagezahnf ormig ausgebildet sind. 

8. AnschluStrager nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Uberstande (9) durch Ausnehmungen (10) gegen ein 
20 zweites Ende (17) des AnschluStragers (1) abgesetzt sind. 

9. AnschluStrager nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS die Ausnehmung (15) des Sprit zguSteils (2) einen 
25 Posit ionierungsbereich (7) und einen Arret ierungsbereich (8) 
aufweist und 

daS der Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers (1) 
so ausgestaltet ist, daS der Positionierungsabschnitt (5) 
f ormschlussig in den Posit ionierungsbereich (7) des 
30 SpritzguSteils (2) einbringbar ist. 

10. AnschluStrager nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS der Arretierungsbereich (8) des SpritzguSteils (2) eine 
35 geringere Ausdehnung in der Breite aufweist als der 
Arret ierungsabschnitt (6) des AnschluStragers (1) im Bereich 
der Uberstande (9) . 
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11. Verfahren zum Verbinden eines AnschluStragers (1) , 
insbesondere eines AnschluStragers (1) fur Spulentrager von 
Magnetspulen, mit einem Sprit zguSteil (2) , wobei der 
AnschluStrager (1) einen Posit ionierungsabschnitt (5) zur 

5 Ausrichtung des Anschlufitragers (1) in einer Ausnehmung (15) 
eines den AnschluStrager (1) umgebenden Sprit zguSteils (2) 
und einen uber die Breite des Positionierungsabschnitts (5) 
vorstehenden Arretierungsabschnitt (6) zur Verankerung des 
AnschluStragers (1) in dem Sprit zguSteil (2) aufweist, 
10 mit folgenden Verf ahrensschritten : 

- Ausstanzen des AnschluStragers (1) , 

- Vorformen des Sprit zguSteil s (2) passend zur Form des 
AnschluStragers (1) , 

- EinschieSen des AnschluStragers (1) in das Sprit zguSteil 
15 (2) . 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

daS das Sprit zguSteil (2) einen Positionierungsbereich (7) 
20 und einen Arret ierungsbereich (8) aufweist und 

daS das EinschieSen des AnschluStragers (1) so erfolgt, daS 
der Positionierungsabschnitt (5) des AnschluStragers (1) 
f ormschlussig in den Positionierungsbereich (7) des 
Sprit zguSteils (2) eingebracht wird und der uber die Breite 
25 des Positionierungsabschnitts (5) vorstehende 

Arretierungsabschnitt (6) des AnschluStragers (1) in dem 
Arret ierungsbereich (8) des Sprit zguSteils (2) arretiert 
wird. 
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Zus ammenf as sung 



15 Ein Anschlufetrager (1) , insbesondere ein AnschluStrager (1) 
fur Spulentrager von Magnet spulen, weist einen 
Positionierungsabschnitt (5) zur Ausrichtung des 

AnschluStragers (1) in einer Ausnehmung (15) eines den 
AnschluStrager (1) umgebenden Sprit zguteteils (2) und einen 

20 liber die Breite des Positionierungsabschnitts (5) 
vorstehenden Arret ierungsabschnitt (6) zur Verankerung des 
AnschluStragers (1) in dem Sprit zguSteil (2) auf . 



25 (Fig. 1) 



